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Аннотация. В статье показаны практические расчеты увеличения срока службы 
твердосплавной пластины на основе опытных работ по ее переточке. 
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В составе АО «НПК «Уралвагонзавод» существенную долю составляет вагоносбо-
рочный завод. На базе вагоносборочного конвейера 30-х годов XX века создана специали-
зированная линия предварительной обработки отливок на основе модельно-стержневой 
оснастки технологии литья в песчано-глинистую смесь (ПГС). 
В частности, производится серийная черновая обработка заготовок – отливок детали 
«Упор передний» вагонного производства, материал 20ГЛ СТО РЖД 1.05.003-2006, на спе-
циализированных агрегатно-фрезерных станках СМ2084 и СМ2085. 
Конфигурация детали многократно изменялась на основе конструкторских и техно-
логических программ Министерства путей сообщения и отделов главного металлурга 
и главного сварщика предприятия. Модернизация изделия по направлениям механизации и 
автоматизации металлургических процессов за счет применения универсальных питателей, 
холодильников и литниковых систем влечет патологическое и наследственное насыщение 
подкоркового слоя абразивными и другими механическими соединениями и примесями, 
что, в свою очередь, снижает эффективность высокого отпуска и влечет нестабильность 
твердости (±5 ед. по HRC). Изменение в конструкции детали, усиление жесткости за счет 
введения дополнительных ребер, требования к подготовке базовых поверхностей обуслов-
ливают потребность в изменении технологии подготовки механической обработки, что яв-
ляется основной базой по снижению трудоемкости выпускаемой продукции. 
Показатель твердости корки и подкоркового слоя по своей стабильности является 
основным фактором, определяющим высокие контактные напряжения по режущей кромке 
твердосплавной пластины при глубинном фрезеровании h = 5…14 мм с характерным кра-
теровидным радиусом (r = 7 мм, конусностью до 600, глубиной до 1,5 мм). 
На черновой фрезерной операции обрабатываются 4 заготовки в специальном при-
способлении с гидрозажимом одновременно пятью фрезами: ø400, z = 16, пластина SNMG 
250924 HR – 48 шт. Глубина резания или односторонний припуск составляет 8−2
+6 мм. Со-
стояние обрабатываемых поверхностей заготовок представляет собой корку с абразивным 
шаржированием и литейными засорами, колебание поверхностей до 2 мм на длине 390 мм. 
Данный техпроцесс претерпел технологические изменения по режущим пластинам 
с механическим креплением:  
фирмы Isсar SNMG 250924 HR IC 9025 стойкость 24 дет./грань (192 дет./комплект); 
Corun SNMG 250724 4025 стойкость 28 дет./грань (224 дет./комплект) 




Применение аналогичных по фигурации пластин SNMG и SNMM марки 4025 с пере-
точкой согласно опытным работам показало, что пластины SNMM 4025 HR требуют допол-
нительной заточки по плоскости на ширину ленточки f = 1,2…1,6 мм (шлифовальный круг 
карбид кремния, без охлаждения, Ra = 0,32 мкм), и показывают стойкость 80 % номиналь-
ной. Данная пластина служит вдвойне, т. к. «работает» в качестве режущей части в пере-
вернутом состоянии. С другой стороны, интенсивность нагрузки обработки приводит к де-
формации носителя – держателя, что в дальнейшем требует наплавки стали, термообра-
ботки, шлифовки с обеспечением 100 %-ой взаимозаменяемостью, т. е. значительно возрас-
тает трудоемкость вспомогательного инструмента. 
Второй этап – заточка пластин на ширину ленточки f = 2,2…2,4 мм. Данная пластина 
имеет стойкость 60 % от номинальной, с покрытием нитрида титана. 
На рис. 1…3 изображены: исходная пластина, ее геометрия, ленточка f. 
 
 
Рис. 1. Внешний вид твердосплавной пластины 
 
 
Рис. 2. Геометрия пластины: 




Рис. 3. Заточка пластин на ширину ленточки f: 
f = 0,50 мм – исходный размер по ИСО;  f 1= 1,2…1,6 мм – первая переточка; 





За критерий износа режущих кромок пластин для их замены в комплекте и последу-
ющего восстановления режущих кромок с заточкой абразивным инструментом принимаем 
следующие параметры: 
– выкрашивание по режущей кромке глубиной 0,2 мм; 
– сколы длиной не более 0,5 мм и глубиной 0,15 мм по задней поверхности.  
Износ, не превышающий указанные параметры, соответствует пяти установам или 
соответствует стойкости одной режущей кромки 20 дет./грань, поэтому в дальнейших рас-
четах будем принимать данный расход.  
Сравнивать будем два варианта стойкости пластин: когда пластина «работает» на 
максимальных нагрузках, и, когда ее «берегут» для возможности последующей переточки 
(расчет на одну фрезу). 
В первом случае при средней месячной норме выпуска деталей 3200 шт. мы имеем: 
32 дет. – 8 установов/грань (256 дет./комплект – 16 шт.), т. е. в месяц требуется 12,5 
комплектов пластин (200 шт. пластин). 
Во втором случае: 
номинал (100 %) – 28 дет. – 7 установов/грань (224 дет./комплект); 
первая переточка (80 %) – 20 дет. – 5 установов/грань (100 дет./комплект); 
вторая переточка (60 %) – 16 дет. – 4 установа/грань (64 дет./комплект); 
Итого: 388 дет./комплект, т. е. одним комплектом во втором случае возможно обра-
ботать на 132 упора больше. В месяц требуется 8,5 комплектов пластин (136 шт. пластин). 
На стойкость пластин также влияют: качество прилегающей поверхности державки 
(чем выше качество, тем меньше сколов – тогда пластина пригодна для переточки); наладка 
державок на фрезе (все на одном уровне); соблюдение режимов резания (самый важный в 
нашем случае – глубина резания). При оптимальных условиях пластина может «работать» 
до 90 % от номинала (6 установов) после первой переточки, и до 75 % (5 установов) – после 
второй. 
Расчет был произведен для одной фрезы, но если учесть, что таких фрез четыре, то 
одним комплектом пластин можно провести обработку в 4 раза большего количества дета-
лей (528 шт.). 
На основании вышеизложенного целесообразно: 




2. Ограничить применение двусторонних пластин с узколенточной передней поверх-
ностью. 
3. Организовать применение бывших в употреблении пластин приемлемой дефект-
ности для создания т. н. оборотной системы (установ комплекта: старая пластина – новая 
пластина; старая пластина – 2 новых). Согласно расчетам, применение таких комплектов 
повысит срок службы каждой пластины из комплекта. 
4. Улучшение качества литья, минимизация засоров и абразивных включений. Про-
вести корректировку модельно-стержневой оснастки для снижения влияния рассеяния раз-
меров, бронировать разъемы модельно-стержневой оснастки. 
5. По термообработке отливок из 20ГФЛ, 20ФЛ, 20ГЛ: 
– обеспечить соответствующий технологический режим высокого отпуска и ста-
рения; 
– очистку, зачистку и контроль по деталям с наплавленными или восстановлен-






6. По технологии заточки по передней поверхности: 
– алмазное шлифование или доводка по передней поверхности на заданную ши-
рину в двух диапазонах. 
7. Для рационального применения пластин применить схему многократного пере-
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